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Abstract 



The method involves cutting sections of the film between stationary (5) and rotating knives in a cutting 
station (3). The sections are transported on a curved path to a stacking station. Each section is deposited 
in front of the last section on the stack and pushed onto the stack. Preferably, the sections are transported 
between the cutting and stacking stations on a quarter-circle path. An Independent claim is included for a 
device for implementing the method. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren und Vorrichtung zum Querschneiden einer Folienmaterialbahn und zur Stapelung der Abschnitte 

® Verfahren zum Querschneiden einer Folienmaterial- 
bahn und zur Stapelung der Bahnabschnitte, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafS man (a) in einer Schneidstation von 
der laufenden Bahn Abschnitte zwischen einem stationa- 
ren Messer und rotierenden Messern abschneidet und (b) 
die Abschnitte auf einer bogenformigen Bahn kontinuier- 
lich in eine Stapelstation transportiert und vor dem letz- 
ten Abschnitt des bereits gebildeten Stapels ablegt und 
an den Stapel andruckt. Die Erfindung betrifft auch eine 
Vorrichtung, mit der das Verfahren ausgefuhrt werden 
kann. 
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Beschreibung 

Die Hrfindung betrifft ein Verfahren zum Querschneiden 
einer Folienmaterialbahn und zur Stapelung der Abschnitte. 
Die Hrfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durchfuh- 5 
rung dieses Verfahrcns. 

Zur Hcrstcllung von Wabcnmatcrial ist. cs bckannt, Bahn- 
material von einer Rolle abzuziehen, in Bahnlangsrichtung 
verlaufende Klebespuren aufzutragen, durch Querschneiden 
Abschnitte bestimmter Breite zu bilden und diese aufeinan- to 
derzusLapeln. Durch Verpressen des S Lapels werden die Ab- 
schnitte verklebt, und durch Expandieren des erhaltenen 
Verbundinalerials wird ein Wabenblock gebildet, der in 
Scheiben geschnitten werden muB. Das Verfahren liefert 
keine kontinuierliche Wabenbahn. Zur Veranderung der Ab- 15 
schnittbreite mu8 der Schneidrotor gegen einen anderen mit 
entsprechend verandertem Abstand der Messer ausgetauscht. 
werden. 

Der vorlicgcndcn Erfindung licgt die Aufgabc zugrunde, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Querschneiden einer 20 
Folienmaterialbahn und zur Stapelung der Abschnitte zu 
schaffen, die eine kontinuierliche Veranderung der Ab- 
schnittsbreite eriauben. Insbesondere soil ein kontinuierli- 
ches Verfahren und eine Vorrichtung hierfur geschalfen wer- 
den, durch welche die Abschnitte nut hoher Geschwindig- 25 
keit in ein Magazin gestapelt werden konnen. SchlieBlich 
soil eine Vorrichtung geschaffen werden, die fur den 
Schneidvorgang, den Transport und die Stapelung der Ab- 
schnitte mit nur cincm Antricb auskommt. Wcitcrc Vortcilc 
ergeben sich aus der folgcndcn Beschreibung. 30 

Dicsc Aufgabe wird bci dem eingangs genannten Verfah- 
ren erfindungsgemaB dadurch gelost, daB man (a) in einer 
Schneidstation von der laufenden Bahn Querstreifen mittels 
eines stationaren und eines rotierenden Messers abschneidet 
und (b) die Abschnitte auf einer bogenforrnigen Bahn konti- 35 
nuierlich in eine Stapelstation transporliert und vor dem 
letzten Abschnitt des bereits gebildeten Stapels ablegt und 
an den Stapel andriickt. Durch die Anderung der Drehzahl 
der rotierenden Messer kann die Breite der gebildeten Ab- 
schnitte variiert werden. Wahrend des Schneidvorgangs 40 
lauft die Folienmaterialbahn kontinuicrlich wciter, so daB 
eine hohc Schnittzahl in der Zciteinheit errcicht wird. Die 
Abschnitte werden an den schon gebildeten Stapel ange- 
driickt, urn Platz fur den nachsten ankommenden Abschnitt 
zu schaffen, einen dichten Stapel zu bilden und ggfs. die 45 
Klebeverbindungen zwischen den Abschnitten herzustellen. 

Nach der bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens transportiert man die Abschnitte von 
der Schneidstation auf einer viertelkreisbogenrormigen 
Bahn in die Stapelstation. Dabei wird zweckmaBigerweise SO 
der Abschnitt auf seiner Bahn von der Schneidstation zur 
Stapelstation relativ zu seiner Tangentiallage im Uhrzeiger- 
drchsinn geschwenkt. Dadurch wird dcrBahnabschnitt nach 
auBen iiber das Messer, das den Abschnitt gebildet hat, be- 
wegt und an seiner Vorderkante nach auBen bewegt, so daB 55 
er in der Stapelstation vor dem Stapel abgelegt werden kann, 
ohne daB dies durch das Messer behindert wird. 

Die Folienmaterialbahn kann eine einlagige Thermoplast- 
folienbahn sein. In diesem Falle wird durch das erfindungs- 
gemaBe Verfahren ein Stapel lose aneinanderliegender 60 
Bahnabschnitte gebildet, die in einem folgenden Verfaliren 
durch Warmeeinwirkung zu I lobe- Material weiterverarbei- 
tet werden konnen. 

Die Folienmaterialbahn kann auch cine Bahn aus zwei 
durch in Bahnlangsrichtung verlaufende, parallele Klcbe- 65 
streifen verbundene Folienlagen sein, und auf eine Seite die- 
ser Bahn kflnnen in Bahnlangsrichtung verlaufende, paral- 
lele, zu den inneren Klebestreifen versetzte auBere Klebe- 



streifen aufgebracht werden. Dieses Folienbahniiiaterial lie- 
fert bei dem erfindungsgeinaBen Verfahren Abschnitte, die 
nach der Einstapelung und dem Andriicken das durch die 
Klebestreifen verbundene I lobe-Material darstellt. 

Die Aufgabe wird ferner bei der eingangs genannten Vor- 
richtung erfindungsgemaB gelost durch einen Rotor mit ei- 
ner Mchrzahl auf scincm Umfang angebrachter, iiber die 
Breite der Folienmaterialbahn reichender Einrichtungen mit 
einem Schneidteil und einem Halteteil, eine oder zwei am 
Rotorumfang angeordnete Schneidstation(en) mit stationS- 
rem Messer und eine oder zwei am Umfang des Rotors in 
seiner Drehrichtung hinter der Schneidstation angeordnete, 
mil einem Abslreifelement versehene Magazinslation(en) 
fur die Abschnittsaufnahme, wobei jeder Halteteil zwischen 
einer Aufnahmeposition in der Schneidstation und einer Ab- 
streifposition in der Magazinstation beweglich ist. Bei einer 
Umdrehung des Rotors werden soviele Bahnabschnitte er- 
7cugt und in das Magazin cingcstapelt, wie Einrichtungen 
mit Schneid- und Halteteil am Umfang des Rotors angeord- 
net sind. Die Beweglichkeit der Halteteile ist derart, daB sie 
in der Aufnahmeposition wenigstens teilweise unter die 
Kante des zugeh6rigen Messers zuriickgezogen sind, wah- 
rend sie in der Abstreifposilion wenigstens mit ihrer An- 
slromkanle nach auBen iiber die Bahnspur des Messers be- 
wegt sind, so daB der auf dem Halteteil transportierte Ab- 
schnitt von dem Abstreilelement ubernommen wird, ohne 
daB dieser \forgang durch das zugeordnete Messer behindert 
wird. Die Anzahl der auf dem Rotor umfangsmafiig verteilt 
angcordneten Schneid- und Haltccinrichtungcn kann untcr- 
schicdlich sein. Bcispiclswcisc konnen zwolf solchc Ein- 
richtungen vorgesehen sein, so daB bei einer Umdrehung 
des Rotors zwolf Abschnitte gebildet und eingeslapelt wer- 
den. Im Gegensatz zum Halteteil ist das zugeordnete Messer 
auf dem Rotor fest angeordnet, und zwar in der Rotordreh- 
richtung vor dem Halteteil. Im allgemeinen ist dem Rotor 
nur eine Schneidstation und eine Magazinstation zugeord- 
net Wenn beide Stationen jedoch nur einen Winkelabstand 
von 90° haben, konnen an dem Rotor auch zwei diametral 
gegeniiberliegende SchneidstaBonen und zwei einander dia- 
metral gegeniiberliegende Magazinstationen vorgesehen 
sein. 

Nach der bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung fuhren bei der Rotordrehung alle Hal- 
teteile zeitlich versetzt die gleichen Bewegungen aus und 
haben alle Halteteile beim Durchfahren der gleichen Win- 
kellage auch die gleiche Stellung in ihrer periodischen Be- 
wegung. An einer besiimmten S telle der Kreisbahn, z. B. an 
der Magazinstation, nehmeo alle Halteteile die gleiche Lage 
relativ zu ihrem Messer bzw. der von diesem beschriebenen 
Kreisbahn ein. So sind die Halteteile in der Magazinstation 
beispielsweise iiber das Messer geschwenkt und mit ihrer 
Anstromkante soweit. nach auBen gefahren, daB das Ab- 
strcifclcmcnt der Magazinstation untcr den auf dem Halte- 
teil gehaltenen Abschnitt fahren und diesen von dem Halte- 
teil abstreifen kann. 

Vorzugsweise ist jeder Halteteil um eine zur Rotorachse 
parallele Achse schwenkbar gelagert. Die Umkehrpunkte 
des Schwenkbereichs werden bei der Rotordrehung in der 
Schneidstation bzw. der Magazinstation erreicht. Auf dem 
Wege von der Schneidstation zur Magazinstation schwenkt 
der Halteteil in der Uhrzeigerdrehrichtung aus. Auf dem 
Weg von der Magazinstation in die der Schneidstation dia- 
metral gegeniiberliegende Position schwenkt der Halteteil 
entgegen dem Uhrzcigcrdrchsinn wicder cin. Alle Halteteile 
fuhren somit priodischc Schwcnkbewegungen aus, wobei 
die Periode ihrer Schwenkbewegungen wahrend der halben 
Rotordrehung durchfahren wird, so daB sich durch die Be- 
wegungen der Halteteile keine Unwuchlen ergeben. 
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Vorzugsweise sind die Halieleile iiber Exzenler mil Kel- 
tenradern gekoppelt, die durch Kette(n) mit einem festste- 
henden Zentralrad verbunden sind. ZweckmaBigerweise 
sind die Kettenrader von vier Halteteilen als Gruppe miltels 
der Ketle mit dem Zentralrad verbunden, so daB die genann- 
tcn zwdlf Schneid- und Haltecinrichtungcn drci solchc An- 
tricbsgruppcn bildcn. Die Bcwcgungcn alter Haltctcilc war- 
den auf diese Weise alleine durch die Drehung des Rotors 
und die kraflschliissigen Kettenverbindungen zwischen den 
auf ihm drehbar gelagerten Kettenradern und dem festste- 
henden Zentrdlrad erzeugt. Dadurch enlf alien nichl nur se- 
parate Antriebe fur die einzelnen Halieleile, sondern es be- 
darf auch keiner besonderen eleklronischen Steuerung fiir 
die zeitlich versetzte Bewegungen der Halteteile, da diese 
sich von selbst ergeben, wenn der gegenseitige Versatz bei 
der Montage einmal eingestellt ist. Es ist fur den Fachmann 
klar, daB die erfindungsgemaBe Vorrichtung nichl nur durch 
schwenkbare Halteteile, sondern auch durch radial ver- 
schicbiiche Haltctcilc realisiert werden kann. 

ZweckmaBigerweise sind die Halteteile mit einer kamm- 
artigen Auflageflache oder einem Auflagedsch und Ansaug- 
mitteln versehen. Der durch das Messer gebildete Bahnab- 
schnitt wird von dem Halieleil angesaugt und auf dem 
Transportweg zur Magazinstalion durch Unlerdruck feslge- 
halten. Die kammartige Auflageflache des Halteteils erlaubt 
das Abstreifen des aufliegenden Abschnitts in der Magazin- 
station. Hierbei ist ZweckmaBigerweise das Abstreifelement 
kammartig ausgebildet und kommt das Abstreifelement zur 
Ubemahme cincs Abschnitts von dem Halteteil mit. desscn 
kammartigcr Auflageflache in Eingriff, wenn das den Ab- 
schnitt tragende Halteteil die Magazinstation passiert. 

Bei der bevorzugten AusfUhrungsform der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung ist das Abstreifelement senkrecht zur 
Stapelebene (d. h. in Richtung der Stapelachse) verschieb- 
lich gelagerl und zur Ausfuhrung der Andriickbewegungen 
der Abschnitte mit einem periodischen Verschiebungsan- 
trieb gekoppelt. Der Verschiebungsantrieb ist ebenfalls an 
den Rotorantrieb angeschlossen und ertbrdert somit keinen 
eigenen Motor. Die Schwingfrequenz des Verschiebungsan- 
triebs ist gleich dem n-fachen der Rotordrehzahl, wobei n 
die Anzahl der Haltctcilc auf dem Rotor ist, 

ZweckmaBigerweise sind in der Schncidstation mehrcre 
stationare Messer auf einer Welle schwenkbar angeordnet. 
Der Wechsel des stauonaren Messers kann so ohne groBere 
Betriebsunterbrechung erfolgen. 

An der Folienmaterialbahn vor dem Einlauf in die 
Schneidstaiion kann auf der dem Rolor abgewandten Seite 
eine Kleberauftragseinrichtung angeordnet sein. Durch 
diese Einrichtung kann auf eine aus zwei bereits verklebten 
Folienlagen bestehende Folienmaterialbahn versetzte Kle- 
bespuren aufgebracht werden. Die in der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung gebildeten Abschnitte liefem dann unter 
Prcssung im Magazin bereits cin Hobc-Matcrial, d. h. cin 
Wabcnmatcrial vor der Expansion. 

Eine AusfUhrungsform der Erfindung wird nun an Hand 
der Zeichnung nSher beschrieben. Es zeigen 

Fig. 1 eine schematische Gesamtdarstellung der Vorrich- 
tung in der Seilenansicht; 

Fig, 2 eine Teildarslellung der Schneidstaiion in vergro- 
Bertem MaBstab; und 

Fig. 3 eine Teildarstellung der Magazinstation in vergro- 
Bertem MaBstab. 

Fig. 1 zeigt die Schneid- und Stapel vorrichtung fiir Bahn- 
abschnittc mit cincm Rotor 1, der mit zwolf tiher scincn Urn- 
fang vcrteiltcn Einrichtungcn 2 mil Schneid- und Halteteil 
10 bzw. 12 bestuckt ist. Dem Rotor 1 ist eine Schneidstaiion 
3 zugeordnet, in der auf einer Welle 4 drei stationare 
Schneidmesser 5 angebracht sind. Die Folienbahn 6, die 
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ebenso wie die Einrichlungen 2 und die Schneidmesser 5 
eine Breite (senkrecht zur Zeichenebene) von bis zu 5,2 m 
und mehr haben kann, wird uber zwei Walzen 7 an einer 
Kleberauftragseinrichtung 8 vorbei und in die Schneidsta- 

5 Hon 3 eingefuhrt. 

Wie aus Fig. 2 crsichtlich ist, besteht die Einrichtung 2 
aus cincm Schncidteil 10 mit dem Messer 11 und cincm Hal- 
teteil 12 mit der Auflageflache 12 a fur den Bahnabschnitt. 
Wahrend der Schneidteil 10 mit dem Messer 11 auf dem Ro- 

lo tor 1 fest angebracht ist, ist der Halteteil 12 iiber einen Hebel 
urn eine Achse 13 schwenkbar, wobei an dem von dem Hal- 
teteil 12 entfernten Hebelende ein Exzenler 14 angreift. Der 
Exzenter ist mit einem Kettenrad 15 gekoppelt, iiber das 
eine Kette 16 iauft. Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, sind vier 

15 Kettenrader 15 mit einer Kette 16 und einem S pannrad 17 zu 
einer Gruppe verbunden, wobei die Kette 16 femer auf dem 
drehfesten Zentralrad 18 aufliegt. Aus Fig. 1 ist auch er- 
sichtlich, daB insgesamt drei solche Gruppen aus je vier Ket- 
tenradern 15 vorhanden sind urn die zwolf Halteteile anzu- 

20 treiben. Der Fachmann erkennt, daB bei der Drehung des 
Rotors 1 alle zwolf Kettenrader 15 im Uhrzeigerdrehsinn ro- 
tieren, wenn der Rotor lauft, und eine Schwenkbewegung 
des Halteteils 12 mil der Auflageplatte 12 s bewirken. Dabei 
ist die Einstellung und der gegenseilige Versatz der Exzenler 

25 so gewahlt, daB die Auflageflache 12 a in der Schneidstation 
3 am starksten nach unten geschwenkte ist, wie dies in Fig. 2 
dargestelit ist. 

Bei der Drehung des Rotors 1 entsprechend dem Pfeil in 
Fig. 1 wird der Halteteil 12 mit der Auflageflache 12 a urn die 

30 Achsc 13 im Uhrzeigerdrehsinn cin Stuck nach auBcn gc- 
schwenkt, bis er die in Fig. 3 gezeigte Extremposition in der 
Magazinstation einnimmt. Infolge dieser Schwenkbewe- 
gung hat sich die Auflageflache 12 a Uber das Messer 11 ge- 
legt, und die Vorderkante der Auflageflache 12 a hat sich uber 

35 das kammartige Abstreifelement 20 gehoben, so daB dieses 
unter die Auflageflache 12 a fahren und den dort durch Un- 
terdruck gehaltenen Abschnitt iibernehmen kann, wahrend 
das Halteteil 12 mit der Auflageflache 12 a durch das Ele- 
ment 20 nach unten abtaucht. Dabei wird der Abschnitt in 

40 dem Spalt 21 zwischen dem Abstreifelement 20 und dem 
Stapel 22 zuruckgehaltcn. Ein Verschiebungsantrieb (nicht 
dargestelit) bewegt iiber ein Gestange 23, 24 das Abstreif- 
element 20 senkrecht zu dem Stapel 22 und driickt dabei den 
abgestreiften Abschnitt an den Stapel. 

45 Es ist ersichtlich, durch die erfindungsgemaBe \torrich- 
lung ein kontinuierliches Schneiden von Abschnitten einer 
Bahn und das forllaufende Einsiapeln der Abschnitte unler 
Biidung eines Abschnittstapels 22 in einem Magazin 26 
moglich ist. Die Vorrichtung kann sowohl eine einfache 

50 KunststofrTolienbahn zu einem losen Stapel fur die weitere 
Biidung von Wabenmaterial verarbeiten als auch eine be- 
reits durch Klebestreifen verbundene Doppelbahn aus Pa- 
pier, Alu-Folic oder andcrcn Folicnwcrkstoffcn, die unter 
Benutzung der Auftragseinrichtung 8 mit versetzten Klebe- 

55 streifen beschichtet und in das Magazin 26 eingestapelt wird 
und nach dem AndrUcken bereits ein unexpandiertes Wa- 
benmaterial ergibt. 

Eine Folienrnaierialbahn im Sinne der vorliegenden Er- 
findung kann eine oder zwei oder inehrere verbundene Ein- 

G0 zelfolien umfassen. Die Folien konnen aus einem beliebigen 
flexiblen Bahnmaterial bestehen, wie z. B. aus Papier, 
Pappe, Metallfolie, wie z. B. Leichtmetallfolie, Stahlfolie, 
Kunststoff, Vliesmaterial (Non-wovens) oder Webmaterial 
(Wovcns). 

65 

Patentanspriiche 
1 . Verfahren zum Querschneiden einer Folienmaterial- 
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bahn und zur Slapelung der Bahnabschnilte, dadurch 
gekennzeichnet, daft man 

(a) in einer Schneidstation von der lautenden 
Bahn Abschnitte zwischen einem stationaren 
Messer und rotierenden Messem abschneidet und 5 

(b) die Abschnitte auf cincr bogenformigen Bahn 
kontinuicrlich in cine Stapclstation iransporticrt 
und vor dem letzten Abschnitt des bereits gebilde- 
ten Stapels ablegt und an den Stapel andruckt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- to 
net, daB man die Abschnitte von der Schneidstation auf 
einer viertelkreisbogenfonmgen Balin in die Stapelsta- 
tion transportierl. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB man die Abschnitte auf ihrer Bahn von der 1.5 
Schneidstation zur Stapeistation nach auBen bewegt, 
vorzugsweise relar.iv zu ihrer Tangentiallage im Uhr- 
zeigcrdrchsinne verschwenkt. 

4. Verfahren nach cinem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Folienmaterialbahn eine 20 
einlagige Thermoplastfolienbahn ist. 

5. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Folienmaterialbahn eine 
Bahn aus zwei durch in Bahnlangsrichtung verlau- 
fende, parallele Klebestreifen verbundene Folienlagen 25 
ist und auf eine Seite dieser Bahn in Bahnlangsrichtung 
verlaufende parallele, zu den inneren Klebestreifen 
versetzte, auBere Klebestreifen aufgebracht werden. 

6. Vorrichtung zum Qucrschneiden einer Folienmate- 
rialbahn und zur Stapclung der Bahnabschnittc, gc- 30 
kennzeichnet durch 

einen Rotor (1) mit einer Mehrzahl auf seinem Umfang 
angebrachter, iiber die Breite der Folienmaterialbahn 
(6) reichender Einrichtungen (2) mit einem Schneidteil 
(10) und einem Halteteil (12), 35 
eine oder zwei am Rotorumfang angeordnete Schneid- 
station(en) (3) mit stationarem Messer (5), und 
eine oder zwei am Umfang des Rotors (1) in seiner 
Drehrichtung hinter der Schneidstation (3) angeord- 
nete, mit einem Abstreifelement (20) versehene Maga- 40 
zinstation(cn) (25) fur die Aufnahme der Abschnitte, 
wobei jeder Halteteil (12) zwischen einer Aufnahmc- 
posidon in der Schneidstation (3) und einer Abstreifpo- 
sition in der Magazinstation (25) beweglich ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB bei der Rotordrehung alle Halteteile (12) 
mit gegenseitiger Verzogerung die gleichen Bewegun- 
gen ausfuhren und beim Durchfahren der gleichen 
Winkellage die gleiche Bewegungsstellung haben. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 50 
kennzeichnet, daB jeder Halteteil (12) um eine zur Ro- 
torachse (la) parallele Achse (13) schwenkbar gelagert 
sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Halteteile (12) iiber Ex- 55 
zenter (14) mit Kettenradern (15) gekoppelt sind, die 
durch Kette(n) (16) mit einem feststehenden Zentralrad 
(18) verbunden sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Halteteile (12) mit einer 60 
kammartigen Auflageflache (12 a ) und Ansaugmitteln 
versehen sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abstreifelement (20) kammartig aus- 
gebildct ist und zur tJbernahme eincs Abschnitts von 65 
dem Halteteil (12) mit dessen kammartiger Auflagefla- 
che (12 a ) in Eingriff kommt, wenn der Halteteil (12) 
die Magazinstation (25) passiert. 
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12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Abstreifelement (20) 
senkrecht zur Stapelebene verschieblich gelagert ist 
und zur Ausfuhrung der Andriickbewegungen mit ei- 
nem periodischen Verschiebungsanrrieb gekoppelt ist. 

13. Vorrichtung nach cinem der Anspriiche 6 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Schneidstation (3) 
mehrere stationare Messer (5) auf einer Welle (4) 
schwenkbar angebracht sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB an der Folienmaterial- 
bahn (6) vor ihrem Einlauf in die Schneidstation (3) auf 
der dem Rotor (1) abgewandten Seite eine Kleberauf- 
tragseinrichtung (8) angeordnet ist 
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